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@Vorrlchtung zum Zerschnelden eines kontinuierfich gefdrderten Bandes aus plastisch verformbarem Material 
in einzelne Fomnstucke 

(§) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Zer- 

schneiden eines kontlnulerlich gefdrderten auf einem Strang 

(16) anainanderstoBender Unterformen (14) von gleicher 

Lange transportierten Bandes aus plastiscli verformbaram 

Material in einzelne Formstucke an den Enden dar Unterfor- 
men (14) In einer Schneidstation (20), woboi zumindest ein 

Schneidwerkzeug an einem reveraierend bewegbaren Schlit- 

ten (22) angebracht ist. Urn eine Vorrichtung zu schaffen, bei 

der Sclilitten und Unterform uber eine Wegstrecka von 

melireren Zenttmetarn mit absolut synchroner Geschwindig- 

Iceit zueinander bewegt werden, so da& auch tiefe Schnitte, 

beiapielsweise fur Ortgang- oder Giebelsteine ausgefuhrt 

warden konnen, wird vorgeschlagen, daS zum Antrieb des 

Schllttens (22) ein Kurvengetriebe (24) vorgesehon ist, das 
^ den Schlitten (22) uber eine endllche Wegstrecke mit der 

Gesciiwindigkeit des Strangs (16) parallel zu dessen Forder- 
N richtung (18) bewegt. Das Kurvengetriebe (24) kann eine Im 
LD wesentliclien herzformig geformte Kurvenscheibe (28) und 
^ an dieser anliegende mit dem Schlitten (22) verbundene 
g Fuhrungselemente (30, 32) aufweisan. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zer- 
schneiden eines kontinuieriich geforderten auf einem 
Strang aneinanderstoBender Unterformen von gleicher 
Lange transportierten Bandes aus plasdsch verformba- 
rem Material in einzelne Formstiicke, an den Enden der 
Unterformen in einer Schneidstation, wobei zumindest 
ein Schneidwerkzeug an einem reversierend bewegba- 
ren Schlitten angebracht ist 

Eine derartige Vorrichtung wird beispielsweise bei 
der Herstellung von Betondachsteinen nach dem 
StrangpreBverfahren ben5tigt Bei diesem Verfahren 
wird auf einem mit konstanter Geschwindigkeit gefor- 
derten Strang von aneinanderstoBenden Unterformen 
gleicher Lange eine Frischbetonschicht als endloses 
Band aufgebracht, das auf der Oberseite durch Form- 
werkzeuge der fur Betondachsteine ublichen Oberfla- 
chenkontur entsprechend geformt wird. Diese kontinu- 
ieriich aufgebrachte Frischbetonschicht wird anschlie- 
Bend in einer Schneidstation jeweils am Ende einer je- 
den Unterform mittels eines als Messer ausgebildeten 
Schneidwerkzeugs zerschnitten, so daB jede Unterform 
einen einzelnen Formkorper tragt, hier einen Beton- 
dachsteinrohling. Dazu ist es erforderlich, daB das Mes- 
ser stets exakt an der StoBsteUe zwischen zwei Unter- 
formen in die Frischbetonschicht eingefuhrt wird. Obli- 
cherweise bewegt sich der Strang in hori2ontaier Rich- 
tung und das Messer in vertikaler Richtung. Um ein 
Abheben der Betondachsteinrohlinge von den Unter- 
formen beim Herausziehen des Messers zu verhindem, 
muB sich das Messer w^hrend des Schnitts mit m5g- 
lichst derselben Horizontalgeschwindigkeit bewegen 
wie die Unterformen selbst Wird das Messer mit einer 
geringeren Horizontalgeschwindigkeit bewegt, so kann 
der nachfolgende Betondachsteinrohling auf das Messer 
aufgeschoben und beim Herausziehen desselben an die- 
sem anhi^ten, so daB der Betondachsteinrohling von der 
Unterform abgehoben wird 

Eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Axt ist 
aus der DE-C 22 52 047 bekannt. Bei dieser Vorrichtung 
ist das von einem Druckluftzylinder betatigte Messer an 
einem in horizontaler Richtung reversierbar bewegba- 
ren Schlitten montiert, wobei der Schlitten fiber eine 
Kurbel und Pleuelstange angetrieben wird Die Kurbel 
ist fiber Ketten mit dem Antrieb des mit kontinuierli- 
cher Horizontalgeschwindigkeit geforderten Strangs 
der aneinanderstoBenden Unterformen verbunden, wo- 
bei die Kurbel eine voile Umdrehimg ausfiihrt, w^end 
das Band um die Lange einer Unterform gefdrdert wird. 
Aufgrund des Antriebes mit Kurbel und Pleuelstange 
fuhrt der das Messer tragende Schlitten eine im Ge- 
schwindigkeitsdiagramm etwa sinusformige Bewegung 
aus. Die dabei erreichte Spitzengeschwindigkeit ent- 
spricht der Umfangsgeschwindigkeit des Kurbelzap- 
fens. Da die Spitzengeschwindigkeit nur im Maximum 
des sinusformigen Geschwindigkeitsdiagramms erreicht 
wbd, ist der Radius des Kurbelzapfens geringffigig ver- 
grSBert, so daB der Umfang der vom Kurbelzapfen be- 
schriebenen Kreisbahn etwa 2% groBer ist als die Lan- 
ge einer Unterform. Dadurch wird erreicht, daB die Ma- 
ximalgeschwindigkeit des Schlittens 2Vo hdher ist als die 
Horizontalgeschwindigkeit des Strangs. Kurz vor und 
kurz nach Erreichen der Maximalgeschwindigkeit des 
Schlittens bewegt sich daher der Schlitten an zwei 
Punkten der reversierenden Bewegung exakt mit der 
gleichen Geschwindigkeit wie die Unterformen- Daher 
steht nur ein sehr kurzer Abschnitt des Gesamthubs des 
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Schlittens zur Ausfflhning des Schnitts zur Verfugung. 
Insbesondere bei hohen Durchsatzzahlen von mehr als 
150 Unterformen pro Minute ist die fur den Schnitt zur 
Verfugimg stehende Zeit wahrend des kurzen Weges 
5 der annahemd synchronen Bewegung von Schlitten und 
Unterform auBerst gering. Fur die Herstellung norma- 
ler Betondachsteine, bei denen die Schnittiefe etwa 
20 nun betragt, genfigt diese Ausffihrung der Vorrich- 
tung. 

10 Aufgabe der vorliegenden ErFmdung ist es, eine Vor- 
richtung zu schaffen, bei der Schlitten und Unterform 
fiber eine Wegstrecke von mehreren Zendmetern mit 
absolut synchroner Geschwindigkeit zueinander be- 
wegt werden, so daB auch tiefe Schnitte, beispielsweise 
15 fur Ortgang- oder Giebelsteine ausgefuhrt werden kon- 
nen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, 
daB zum Antrieb des Schlittens ein Kurvengetriebe vor- 
gesehen ist, das den Schlitten fiber eine endliche Weg- 
20 strecke mit der Geschwindigkeit des Strangs parallel zu 
dessen Forderrichtung bewegt 

Gegenuber dem bekannten Kurbelantrieb mit einem 
etwa sinusfdrmigen Geschwindigkeits-Weg-Diagramm 
hat ein Kurvengetriebe den Vorteil, daB der zeitliche 
25 Geschwindigkeitsverlauf des Schlittens entsprechend 
der KLurvenform des Getriebes in gewissen Grenzen 
beeinfluBt werden kann. 

Vorteilhafterweise ist der Hub des reversierenden 
Schlittens kleiner als die halbe Lange der Unterformen. 
30 Dadurch werden extreme Beschleunigungsspitzen im 
Bereich der Totpunkte der reversierenden Schlittenbe- 
wegung vermieden, 

Um die Bewegung des Schlittens mit der Bewegung 
des Bandes zu synchronisieren» ist es vorteilhaft, wenn 
35 das Kiu^engetriebe mit dem Antrieb des Bandes kop- 
pelbar ist. Die Koppelung erfolgt am einfachsten me- 
chanisch fiber Ketten, Zahnriemen oder dergleichen. 
Selbstversttodlich kann die Synchroriisation auch auf 
elektrischem Wege, beispielsweise durch Verwendung 
40 von steuerbaren Synchronmotoren erreicht werden. 

Eine Anpassung der Schlittenbewegung an Unterfor- 
men unterschiedlicher L^ge ist moglich, wenn die 
Drehzahl des Kurvengetriebes relativ zur Drehzahl des 
Antriebs des Strangs der Unterformen verstellbar ist 
45 Die Verstellung kann durch ein beliebiges Stellgetriebe 
erfolgen. Vorteilhaft ist es, ein Schaltgetriebe mit auf die 
Lange verschiedener Unterformen abgestimmten 
Obersetzungen zu verwenden. Bei der Herstellung von 
Betondachsteinen werden ublicherweise nur Unterfor- 
50 men mit L&ngen im Bereich von 400 bis 450 mm ver- 
wendet Durch das Stellgetriebe wird bewirkt, daB eine 
komplette Hin- und Herbewegung des Schlittens in der- 
selben Zeit erfolgt, in der der Strang um die L&nge einer 
Unterform fortbewegt wird, so daB das Schneidwerk- 
55 zeug jeweils zwischen zwei Unterformen eindringen 
kann. Bei konstanter Fdrdergeschwindigkeit des 
Strangs heiBt das, daB bei kurzen Unterformen die Hin- 
und Herbewegung des Schlittens schneller erfolgt als 
bei langen Unterformen. 

Eine exakte Justierung des Zeitpunktes des Schnitts 
wird mOglich, wenn das Kurvengetriebe relativ zum 
Strang der Unterformen in Forderrichtung langsver- 
schiebbar ist Dadurch wird der gesamte Schlitten eben- 
falls in L^ngsrichtung verschoben, so daB eine Feinju- 
stierung der Lage des Schnitts relativ zum Strang der 
Unterformen moglich ist Dadurch kann der Schmu ex- 
akt auf die StoBstelle zwischen zwei Unterformen ju- 
stiert werden. Die Langsverschiebung des Kurvenge- 
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triebes kann durch eine automatische Steuerung erfol- 
gen, um auf diese Weise geringfQgige Langenunter- 
scfaiede von Unterformen auszugleichen. 

Bei einer einseitigen Fuhrung, bei der der Schlitten 
durch Federkraf t angedriickt wird, konnen Resonanzer- 
scheinungen bei bestimmten Taktgeschwindigkeiten 
auftreten. Eine exakte Fuhnmg des Schlittens durch das 
Kurvengetriebe wird bei verschiedenen Taktgeschwin- 
digkeiten der Vorrichtung dadurch erreicht, daB der 
Schlitten durch das Kurvengetriebe zwangsgefuhrt ist 

Eine fur den rauhen Alltagsbetrieb der Betondach- 
steinherstellung besonders geeignete Ausfiihrung wird 
erreicht, wenn das Kurvengetriebe eine im wesentlichen 
herzfdrmig geformte Kurvenscheibe und an dieser an- 
liegende mit dem Schlitten verbundene Fuhrungsele- 
mente aufweist Als Fuhrungselemente eignen dich bei- 
spielsweise zwei in Bewegungsrichtung des Schlittens 
beiderseits der Kurvenscheibe angeordnete kugel- oder 
walzgelagerte FiihrungsroUen. Die Wellen der Fuh- 
rungsrollen sind fest mit dem Schlitten verbunden. Die 
Kurvenscheibe weist an jeder Stelle den gleichen 
Durchmesser auf, so daB beide Fuhrungsrollen stets an- 
liegen. 

Vorteilhafterweise ist die Kurvenscheibe symine- 
trisch ausgefuhrt und weist Abschnitte in Form einer 
archimedischen Sph-ale auf, auf denen die Fuhrungsele- 
mente mit konstanter Geschwindigkeit bewegt werden. 
Dabei sind die in Form einer archimedischen Spirale 
ausgefuhrten Abschnitte komplementar zueinander an- 
geordnet. Mit anderen Worten liegt die eine Fuhrungs- 
roUe an einem Abschnitt mit zunehmender Steigung 
und die andere FuhrungsroUe an einem Abschnitt mit 
abnehmender Steigung an oder umgekehrt Im Bereich 
der Totpimkte weicht die Form der Kurvenscheibe von 
der archimedischen Spu-ale ab, so daS eine beschleunig- 
te Bewegung einschlieBlich Umkehr der Bewegungs- 
richtung in den Totpunkten erfolgt Es versteht sich, daB 
die Abschnitte in Form einer archimedischen Spirale 
geringfiigig von der theoretischen Kurvenform abwei- 
chen, weil die Beriihrungslinie eines Fuhrungselements 
bei Verwendung einer FuhrungsroUe abhangig von der 
. Steigung der Kurve und vom Durchmesser der Fuh- 
rungsroUe geringfugig von der theoretischen Beruh- 
rungslinie abweicht. Die Kurvenscheibe ist so geformt, 
daB die Wurkung einer archimedischen Spirale tatsach- 
lich erreicht wird, also eine dem Drehwinkel der Kur- 
venscheibe proportionale Bewegung der FuhrungsroUe. 

Zur Angleichung der Geschwindigkeit des Schlittens 
an die Geschwindigkeit des Strangs konnen fiir unter- 
schiedlich lange Unterformen Kurvenscheiben mit un- 
terschiedlichen Konturen eingesetzt werden. Ebenso 
kann die Strecke. auf der sich der Schlitten mit dersel- 
ben Geschwindigkeit wie der Strang bewegt, durch die 
Kontur der Kurvenscheibe beeinfluBt werden, so daB 
bei einer kurzen Strecke mit synchroner Geschwindig- 
keit eine langere Wegstrecke im Bereich der Totpunkte 
zur Verfugung steht Dadurch konnen insbesondere bei 
hohen Taktgeschwindigkeiten des Strangs die Massen- 
krafte im Bereich der Totpunkte reduziert werden. 

Das Schneidwerkzeug kann beispielsweise ein pneu- 
matisch betatigtes Schneidmesser sein. Zum Auslosen 
des Schneidvorgangs ist es vorteilhaft, wenn ein mit dem 
Kurvengetriebe verbundener Signalgeber vorgesehen 
ist, der einen Impuls zur Betatigung des Schneidwerk- 
zeugs abgibt, wShrend sich der Schlitten mit derselben 
Geschwindigkeit wie der Strang bewegt 

Ein Verkleben der geschnittenen Formkorper an ih- 
ren Stimseiten wird verhmdert, wenn am Schlitten ein 



zweites Schneidwerkzeug vorgesehen ist, das einen Ab- 
schnitt an der Sdrnsehe eines Formstucks entfemt Da- 
durch wird erreicht, daB die Formstucke etwas kiirzer 
sind als die Unterformen, so daB em Verkleben der 
5 Formstucke nicht mehr erfolgen kann, wenn diese auf 
den unmittelbar aneinander anliegenden Unterformen 
ausgehartet werden. 

Um beispielsweise eine Stirnseite eines Formstiicks 
mit einer besonderen Kontur zu versehen, kann am 
10 Schlitten ein Zurichtwerkzeug angebracht seiru Dies ist 
wunschenswert, um beispielsweise die fuBseitige Ober- 
kante eines Betondachsteins abzurunden. 

Zur Vermeidung des Enwirkens hoher Kraf te auf das 
Kurvengetriebe im Bereich der Totpunkte wird emp- 
15 fohlen, zur Aufnahme bzw. zur Ruckfuhrung der Bewe- 
gungsenergie der Hubbewegung des Schlittens im Be- 
reich der Totpunkte Stofidampfer und/oder Federspei- 
cher vorzusehen. Auf diese Weise kann die beim Ab- 
bremsen des Schlittens aufgenonunene Bewegungs- 
20 anergic wiederum zum Beschleunigen in Gegenrichtung 
genutzt werden. Dadurch werden hohere Taktge- 
schwindigkeiten der Vorrichtung ermoglicht 

In der Zeichnung ist ein bevorzugtes Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung dargestellt, das im folgenden naher 
25 erlautert wird. 

Es zeigt 

Fig. I eine erfrndungsgemafie Vorrichtung in der 
Draufsicht, 

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig, 1 in der Seitenansicht 

30 und 

Fig. 3 ein Bewegungsdiagramm. 
In Fig. 1 ist die Vorrichtung 10 zum Zerschneiden 
eines kontinuierlichen Bandes aus plastisch verformba- 
rem Material in einzelne Formstucke in der Draufsicht 

35 dargestellt Auf einer Fdrdereinrichtung 12 wird ein aus 
aneinanderstoBenden Unterformen 14 gebildeter 
Strang 16 mit konstanter Geschwindigkeit in Forder- 
richtung 18 einer Schneidstation 20 zugefiihrt, die ein 
Schneidwerkzeug 21 aufweist Die Schneidstation 20 ist 

40 an einem reversierend bewegbaren Schlitten 22 ange- 
bracht, der parallel zur FSrderrichtung 18 bewegbar ist 
An der Schneidstation 20 ist auBerdein ein Zurichtwerk- 
zeug 23 angeordnet Die reversierende Bewegung des 
Schlittens 22 erfolgt uber ein Kurvengetriebe 24, das 

45 eine exzentrisch um ihre Achse 26 rotierbare Kurven- 
scheibe 28 aufweist Beiderseits der Kurvenscheibe 28 
sind mit dem Schlitten 22 verbundene Fuhrungselemen- 
te 30 bzw. 32 angeordnet, die als kugelgelagerte Fuh- 
rungsrollen ausgebildet sind. Die Achse 26 der Kurven- 

50 scheibe 28 ist auf einem in Forderrichtung 18 langsver- 
schiebbaren Rahmen 34 gelagert, der uber eine Verstell- 
emrichtung 36 verschiebbar ist 

Der Antrieb des Strangs 16 und der Kurvenscheibe 28 
erfolgt gemeinsam fiber einen Motor 38. Die zum An- 

55 trieb der den Strang 16 fdrdernden Fdrdereinrichtung 
12 f uhrende Welle 40 ist fiber eine Kupplung 42 mit dem 
Motor 38 verbindbar, wahrend der Antrieb der Kurven- 
scheibe 28 uber ein Schaltgetriebe 44 erfolgt Das 
Schaitgetriebe 44 hat mehrere fest eingestellte Oberset- 

60 zungen, die jeweils auf die Lange verschieden langer 
Unterformen 14 Dadurch wird erreicht daB jeweils ge- 
nau eine Umdrehung der Kurvenscheibe 28 erfolgt, 
wahrend der Strang 16 um die liLnge einer Unterform 
14gef6rdert wird 

65 Aus Fig. 2 ist die Form der Kurvenscheibe 28 und die 
Anordnung der Fuhrungsrollen 30 bzw. 32 am Schlitten 
22 erkennbar. Die AuBenkontur der Kurvenscheibe 28 
ist etwa herzformig und synunetrisch zu der in Fig. 2 
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waagrecht verlauf enden Mittelachse 46. Der Durchmes- 
ser der Kurvenscheibe 28 ist konstant, so da3 beide 
Fflhningselemente 30 bzw. 32 stets die Oberflache der 
Kurvenscheibe 28 berQhren und somit eine ZwangsfOh- 
ning des Schlittens 22 bewirken. s 

In Fig. 1 und Fig. 2 ist der Schlitten 22 an seinem 
linken Totpunkt dargestellt Bei einer Rotation der Kur- 
venscheibe 28 — es ist gleichgiiltig, ob im oder gegen 
den Uhrzeigersinn — wird das Fuhrungselement 32 auf 
der hier rechts dargestellten steilen Fianke der Kurven- lo 
scheibe 28 in beschleunigter Bewegung nach rechts ge- 
drQckt Nach einer Umdrehung von etwa 45** wird der 
Bereich einer archimedischen Spirale auf der Kurven- 
scheibe 28 erreicht und das Fuhrungselement 32 wird 
bis zum Erreichen eines Winkels von etwa 135" mit 15 
konstanter Geschwindigkeit nadi rechts gedruckt An- 
schlie6end veriauh die Kontur der Kurvenscheibe 28 bis 
zum Erreichen des Totpunktes flacher, so daB der 
Schlitten 22 abgebremst wird, wobei die Kraft haupt- 
sachlich uber das Fuhrungselement 30 flbertragen wird. 20 

In Fig. 3 ist im Diagramm die Bewegung des Schlit- 
tens 22 bei einer Drehzahl der Kurvenscheibe von 180 
Umdrehungen pro Minute dargestellt Auf der Abszisse 
ist der Drehwinkel Phi der Kurvenscheibe in Winkelgra- 
den angegeben. Auf der Ordinate sind fiir die ausgezo- 25 
gene Kurve S der Weg des Schlittens in mm, auf der 
gestrichelten Kurve V die Geschwindigkeit in m/s und 
auf der strichpunktierten Kurve A die Beschleunigung 
in m/s^ angegeben. Besonders deutlich dokumentiert die 
gestrichelte Kurve V, dafi im Bereich des Drehwinkels 30 
Phi von etwa 45* bis 135** eine konstante Geschwindig- 
keit des Schlittens in Fdrderrichtung erreicht wird. Die 
mit konstanter Geschwindigkeit zuruckgelegte Weg- 
strecke betragt iiber lOO mm bei einem Gesamthub von 
1 80 mm. Entsprechend der Dimensionierung der Bau- 35 
teile zur Obertragung der Rotation vom Motor 38 zur 
Kurvenscheibe 28 entspricht die konstante Geschwin- 
digkeit des Schlittens 22 exakt der Geschwindigkeit des 
Strangs 16 in Forderrichtung 18. 

40 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung (10) zum Zerschneiden eines konti- 
nuierlich gefdrderten auf einem Strang (16) anein- 
anderstoDender Unterformen (14) von gleicher 45 
Lfange transporderten Bandes aus plastisch ver- 
formbarem Material in einzelne Formstucke an den 
Enden der Unterformen (14) in einer Schneidsta- 
tion (20). wobei zumindest ein Schneidwerkzeug an 
einem reversierend bewegbaren Schlitten (22) an- 50 
gebracht ist, dadurch gekennzeichnet, daB zum 
Antrieb des Schlittens (22) ein Kurvengetriebe (24) 
vorgesehen ist, das den Schlitten (22) uber eine end- 
liche Wegstrecke mit der Geschwindigkeit des 
Strangs (16) parallel zu dessen Fdrderrichtung (18) 55 
bewegt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hub des reversierenden Schlit- 
tens (22) kleiner ist als die halbe Lange der Unter- 
formen (14). 60 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kurvengetriebe (24) mit 
dem Antrieb des Strangs (16) koppelbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl des 65 
Kurvengetriebes (24) relativ zur Drehzahl des An- 
triebs des Strangs (16) der Unterformen (14) ver- 
stellbarist 



5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kurvengetriebe 
(24) relativ zum Strang (16) in Fdrderrichtung (18) 
l&ngsverschiebbar ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlitten (22) 
durch das Kurvengetriebe (24) zwangsgefuhrt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kurvengetriebe 
(24) eine im wesentlichen herzformig geformte 
Kurvenscheibe (28) und an dieser anliegende mit 
dem Schlitten (22) verbundene Fiihrungselemente 
(30. 32), vorzugsweise FuhrungsroUen, aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kurvenscheibe (28) Abschnitte in 
Form einer Archimedischen Spirale aufweist, auf 
denen die Fiihrungselemente (30 bzw. 32) mit kon- 
stanter Geschwindigkeit bewegt werden. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein mit dem Kurven- 
getriebe (24) verbundener Signalgeber vorgesehen 
ist, der einen Impuls zur Betatigung des Schneid- 
werkzeugs abgibt, wahrend sich der Schlitten (22) 
mit derselben Geschwindigkeit wie der Strang (16) 
bewegt 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Schlitten (22) ein 
zweites Schneidwerkzeug vorgesehen ist, das einen 
Abschnitt an der Stimseite ernes FormstQcks ent- 
femt 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Schlitten (22) ein 
Zurichtwerkzeug (23) angebracht ist, welches die 
Stimseite des Formstucks formt 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Aufnahme bzw. 
Ruckfuhrung der Bewegungsenergie der Hubbe- 
wegung des Schlittens (22) im Bereich der Totpunk- 
te StoBdampfer und/oder Federspeicher vorgese- 
hen sind 
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